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THY Pressot^-^hniW fimbH' RR^^O Wci n s arten 

Vi^rfahren " n ri Vnrrichtung ZUJS Vchindcn 

aufeinande rliepender Plftt^en 



Die Erfindung geht aus von einem Verfahren und/oder einer 
Vorrichtung zum Verbinden aufeinanderliegender Flatten nach 
dem DurchsetzfUgeverfahren nach der Gattung des 
Hauptanspruchs und des Nebenanspruchs 8. 

Beim Durchsetzfugen sind vor allcm zwei Verfahren. bzw. 
Vorrichtungen, bekannt, namlich einmal ohne schneidenden 
Anteil des Forms tempels und zunn anderen mit einem solchen 
schneidenden Anteil. Durch den schneidenden Anteil wird 
abschnittsweise der tiefgezogene Plattenabschnitt von der Platte 
getrennt, aus der er tiefgezogen wurde, wahrend bei dem nicht 
schneidenden Durchsetzfugen druckknopfartig die tiefgezogenen 
Plattcnabschnittc durch das Quetschen radial nach auBen flieRen 
und die Flatten hintergreifen. Besonders dann, wenn eine 
Verbindung aus Flatten unterschicdlicher Harte oder Materialien 
erfolgt, entstchen durch die unterschiedliche Konsistenz 
unierschiedliche Spannungen, die zum Nachteil der Verbindung 
sein konnen. Einerseits cntsteht durch das Ticfzichen und der 
damit gegebenen Matcrialverdiinnung eine gewissc Schwachung. 
andcrerscits entsieht durch das Unlcrgrcifcn eine 
Maicrialverkrailung die die eingentlichc Verbindung darstelU 



Bci cincr bekannien Verbindung (DE-OS 35 32 899) weidcn 
durch Sianznocken ubcrcinanderliegcndc PlaitcnslUckc cnilang 



17-DEZ-2001 17 t 15 



SCHUSTER UND PflRTNER 



+49 711 22299444 S.07 



2 



eines Teils ihrer Umrifilinien gestanzt und aus der Plaitenebene 
tiefgezogen. wonach. mittels des Formstempels und c.ncr 
Oegendruckflache in der Matrize. der den Flatten nahere 
Platienabschnitt durch Quetschen verbreitert wird und die ersie 
Platte hintcrgrcift. Abgcsehcn davon, daB hierdurch e,ne 
undichtc Stelle im Bereich der Verbmdung in der Platte entstchi, 
bewirkt ein solcher Stanzvorgang eine wesentliche Abnahme der 
Festigkeit. wie sie bei cinem anderen gattungsgemaBcn 
bekannten DurchsetzfUgeverfahren nichi eintriti (EP-PS 0 215 
449) bei dem die Plattenabschnitte durch den Formsiempel in 
eine' Tiefziehoffnung tiefgezogen und danach breilgequetscht 
werden wodurch eine auBerst kraftschlussige und 
formschiiissige Verbindungsstelle entsteht, die jedoch wiederun. 
bei unterschiedlichen Materialien der Flatten, wie oben 
ausgefiihrt zu Verbindungsproblemcn fuhren kann. Bei emer 
solchen druckknopfartigen Fugeverbindung ist die Verkrallung 
cben nicht so stark wie beim einseitigen Stanznocken. Urn dcm 
zu begegnen, sind DurchsetzverfUgeverfahren bekannt (PCT/EP 
96/03059. WO 97/02912), bei dem die Seiienwande der 
Tiefziehoffnung nachgiebig ausgefuhrt sind, so daB nach dem 
Tiefziehvorgang fiir den Quetschvorgang gewunschte Freirkume 
entstehen. Abgesehcn davon, daB aufgrund des mangelndcn 
radialen Widerstandes ein formschlussiges Ineinandergreifen 
der verdrangten und untergriffenen Materialien nicht 
stattfinden kann. durch welches eine Lockerung bewirkende 
Freiraume gefOllt wurden, verbleiben in dem 

Verbindungspunkt, durch die achssymmetrische radiale 
Ausdchnung Spannungen. die jedoch nicht abgebaut werden, 
was ebenfalls von dem radialen Nachgeben der Wande der 
Tiefzieh5ffnung abhangt und was auf Kosten der Festigkeit dcs 
Verbindungspunktes geht. 



Das crfindungsgcmiiBc Vcrfahrcn nach dem Hauplanspruch, bzw. 
die crfindungsgcmaBc Vorrichlung zur Durchfahrung dcs 
Vcrfahrcns nach Ncbcnanspruch 8, hat dcmgegenubcr den 
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Vorteil. daB Flatten unterschiedlicher Material! en bei hoher 
Festigkeii miieinander verbunden wcrden konnen. So konncn 
auch Plalten aus Metall und Kunslstoff miteinander verbunden 
wcrden. bei ausreichendcr HaUbarkeit. Besonders vorteilhaft ist, 
daB aufgrund der in zwei Querrichlungen unterschiedlichcn 
Verformung der Plattenabschnitte in der crsien Querrichliing 
und deren Ubergange zur zweiten Querrichtung eine 
verhaltnisinaBig starke Materialverdrangung stattfindel mil 
cntsprechcnd starker Untergreifung der Flatten durch die 
Plattenabschnitte allerdings auf Kostcn der Dicke und damit 
auch der Festtgkeit der Wandteile. wohingegen in der zweiten 
Querrichtung aufgrund der Keilform des Forms tempels weniger 
Material verdrangt wird und damit der Verbindungshals 
zwischen den B6den der Plattenabschnitte und den Flatten 
verhaltnismSBig dick und damit sehr fest ausgebildet ist. Da der 
Obergang zwischen diesen beiden Extremen gleitend ist, wirkt 
sich der starke Hals der Wandteile in der zweiten Querrichtung 
und die starke Untergreifung durch die Plattenabschnitte in der 
ersten Querrichtung in Kombination als eine 
Gesamtverbesserung der Verbindung aus, beispielsweise auch 
im Vergleich zu alien andcren bekanhten 
Durchsetzverbindungen. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Vcrfahrens weisen der Stempel und die Tiefziehoffnung einen 
Kreis- oder Ovalquerschnitt auf und es ist die Arbeitsfl^che des 
Formstempels keilfSrmig mit weitgehend rechteckiger 
Stirnfiache ausgebildet, so daB an den einander abgewandten 
Seiten des Formstempels starke Verdunnuiigen bis 
AbriBtrennungcn der Wandteile der zweiten und zusalzliclien 
Plattenabschnitte stattfinden, so daB durch die Keilflachen die 
radialc Vcrdriingung zuruckgehallen wird. 

Nach cincr wciicren vorleilhaflcn Ausgestaltung der Erfindung 
ist das Volumen der TiefzichOf fnung in unci quer zur 
PrcBrichlung u nvcriinderbar, so daB wahrcnd des 
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Quetschvorgangs die Langs- sowic Querausdehnung der 
tiefgezogenen Flachenteile unnachgiebig begrenzt wird und eine 
in Tiefziehrichtung verlaufende Randflache cntstehi (EP 0 215 
449). 

Nach eincr weitcren vorteilhaften Ausgestaltung der Eifindung 
ist das Volumcn der Tiefzichoffnung wahrend des 
Quetschvorgangs in Langs- und/oder Querrichtung vcrgroBerbar 
(DE-GM 297 00 868, WO 97/02912). 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
greifen beim Quetschvorgang am Boden der Tiefzieh5ffnung 
vorhandene in Richtung Plattenabschnilt weisende Stirnkanten 
von Vertiefungen in den ersten Plattenabschnitt * ein und 
behindern das radiale NachauBenflieBen des Materials, wobei in 
die sich dadurch ergebeneden radialen Freiraume "verdrangtcs 
Material aus dena zweiten Oder dartiberliegenden 
Plattenabschnitt flieBt. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
erfolgt die Behinderung des radialen NachauBcnflieBens in der 
ersten Querrichtung. Naturlich kSnnen die das radiale 
NachauBenflieBen bchindemden Stirnkanten auch in anderer 
Richtung verlaufen, sofcrn dieses fur den erfinderischen 
Vorgang von Vorteil ist. 

Nach' einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
kann die erste und drittc Platte aus Metall und die dazwischen 
liegende zweite Platte aus Kunststoff bestehen. Seiche 
Materialkombinationcn konnten bi.sher im 

Durchseizfugeverfahren nicht befriedigend miieinandsr 
vcrbunden werden, da das weiche Zwischenmaterial don 
crfordcrlichen Form- und KraflschluB verhinderle. 

Nach eincr die Vorrichtung nach Anspruch R bcircffcndcn 
Ausgestaltung der Erfindung wciscn der Formstcmpcl oberhalb 
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der Keilform und die Ticfziehoffnung einen kreisformigen odcr 
ovalformigen Querschniti auf. 

Nach eincr weitcren vorteilhaften Ausgeslaltung der Erfindung 
ist die Ticfziehoffnung in der Matrize in radialer und axialer 
Richtung als Sackoffnung ausgebildet, deren Scitenwande in 
Bewegungsrichtung des Formsiempels verlaufen und wie die 
Bodenflache der Ticfziehoffnung unnachgiebig sind. 

Nach einer alternativen vorieilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung sind die Seitenwande der TiefziehSffnung radial 
nachgiebig ausgebildet. was Uber elastische Mittel erfolgen kann. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
ist der an sich unnachgiebige Boden der Tiefziehoffnung bei 
Uberschreiten einer bestimmten PrcBkraft des Formstempels um 
einen bestimmten Hub verschiebbar. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
ist im Boden der Tiefziehoffnung eine Vertiefung vorgesehen, 
wobei die Vertiefung zur Bodenflache hin nach dem 
Tiefziehvorgang in das Flachentcil eingreifende Stirnkanten 
aufweist. um dadurch den radialen MaterialfluB wahrend des 
Quetschvorgangs zu behindern, wodurch wiedcrum Freiraume 
entstehen, in die Material der zweiten oder daruberliegenden 
Plattcnabschnitte fliefien kann. 

Nach eincr weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung 
sind. die Vertiefungen als konzen trische oder 
zentralsymmetrische Stirnnuten ausgebildet, die durchgehend 
und/oder versetzt zueinander angeordnel sind. 

Weiterc Vorleilc und vortctlhaftc Ausgcstal tungen der 
Erfindung j;ind der nachfolgcnden Beschreibung, der Zcichnung 
und den Anspriichcn cnlnehmbar. 
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Ein AusfUhrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung isi in 
der Zeichnung dargestellt und im folgenden nahcr beschriebcn. 
Bs zeigen: 

Figur 1 eine Werkzeugeinheit, einschlieBlich Flatten, vor 

deren Bearbeitung 
Figur 2 eine Ansicht gem. Pfeill II in Figur 1 

Figur 3 einen Schnitt gcn>. Pfeil III in Figur 1 

Figur 4 eincn Schnitt durch einen fertigen 

Vcrbindungspunkt, entsprechend der 

Werkzeuglage in Figur 1, aber in andcrem MaBsrab 

und 

Figur 5 einen Schnitt durch den Verbindungspunkt gem. 

Figur 4, jedoch um 90 verdreht. 



In Figur 1 ist ein Formstempel I in der Seitenansichi dargestellt, 
der einen Arbeitszapfen 2 und einen Halteschaft 3 aufweist, 
jeweils mit kreisformigem Querschnitt, wie es auch Figur 2 
entnehmbar ist. Der Zapfen 2 weist eine Stirnflache 4 auf und 
Abflachungen 5, wodurch eine Art Keilform enisteht. Die 
Stirnflache 4 bildet, wie Figur 2 entnehmbar. mil der 
Mantelflache 6 des Zapfens 2, Ticfziehkanten 7» von denen in 
Figur 1 nur die vordere erkennbar ist. Dieser Formstempel ist, 
wie nicht naher dargestellt, liber einen Werkzeughalter in einer 
Presse angcordnet» um einen Krafthub in Richtung des Pfeilei^ I 
durchfiihren zu kdnnen. 

Unterhalb des Formstempels I ist in der Presse eine Malrize 8 
angeordnct, mit einer Tiefziehoffnung 9, mit festen radialcn 
Wanden 10 und einem ebenfalls unbeweglichen Bodcn ;L 
Zwischen Boden 11 und Wand 10 i.si eine Ringnul 12 
vorgesehen. Im Boden selbsl ist cine Verlicfung in Form einer 
Langsnut 13 angeordnel, die zur Bodcnflache hin Kantcn 14 
aufwcisL. Bei dcm in Figur 3 gezcigten Schnitt durch die Matr:ze 
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isl deutlich zu crkcnnen, daB diese Langsnut 13 an ihren beiden 
Enden in die Ringnut 12 mundet. 

Auf der Matrizc 8- sind drei Flatten aufgelegt, namlich zwci 
Metallplatten 15 und 17 und cine dazwischen angeordnete 
Kunscstoffplatte 16, Um cine crfindungsgcmaBe Verbindung 
zwischen den drei Flatten 15, 16 und 17 herzustellen, wird der 
Formstempel 1 in Richtung des Pfeiles I nach unten angcrieben, 
wobei er in einem erstcn Teil seines Arbeitsgangs die 
dreiPlatten 15. 16 und 17 in die Tiefziehoffnung 9 tiefzieht, bis 
die erste untere FlattelS auf den Boden 11 stoCt, wonach dann, 
aufgrund des sich ergebenden Widerstandes und des 
fortgesetzten PreBdruckes die drei Flatten verquetscht werden, 
Bel diesem Quetschvorgang wird die erste Platte 15 in die 
LSngsnut 13 gedrlickt, so dafi der FUeBvorgang radial nach auBen 
dadurch behindert wird. Das verquetschte Material flieBt somit 
in erster Linie in Ricfitung der Langsnut, anstatt quer dazu. 
Durch die Tiefziehkanten 7 des Formstempels 1 werden 
wahrend des Tiefziehvorgangs die in die Tiefziehdffnung 9 
gezogenen Plattenabschnitte der Flatten 16 und 17 an den 
entsprechenden Stellen verdiinnt und gegebenenfalls getrennt, 
wahrend an den Stellen, wo die Abflachungen 5 wirken, dicse 
den Quetschvorgang quer zu ihrem Verlauf fordern. 

In Figur 4 ist ein Schnitt durch einen fertigen Verbindungspunkt 
gezeigt, der der dargestellten Lage des Formstempels 1 
entspricht. 

In Figur 5 isl ein Schnitt durch denselben Verbindungspunkt 
gezeigt, jedoch um 90 verdrehl, d.h., daB hier durch die 
Tiefziehkanten 7 Auftrennungen 18 auf der Inncnseile des 
Punktes entf>tandcn sind. ErfindungsgemiiB isl bei dicscm 
Trcnnvorgang die ersle Platte 15 nichl bctroffen. Wie in Figur 5 
erkennbar ist, weist der zur Platte 15 gchcirende tielgezogenc 
und gcquet.schtc Plattciiab5;chnili 19, die durch die Ringnut 12 
und die Langsnut 13 cntsiandenen Erhcbungen 20 auf. Der 
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Plattenabschnitt 21 der aus Kunststoff bestehenden Platte 16 
und der Plattenabschnitt 22 der dritien Platte 17 sind durch die 
Tiefziehkanten, gem. dem Schnitt in Figur 5, leilweise 
voncinander getrennt, wahrend in der anderen, um 90 ° 
verdrehlen Lagc dicsc Plallcnabschnitte 19, 21 und 22 noch vol! 
niit den Platten I, 16 17 verbundcn sind. 

Alio in der Beschreibung, den nachfolgenden Anspruchcn und 
der Zeichnung dargestelhen Merkmale konnen sowohl einzeln 
als auch in beliebiger Kombination mitcinandcr 
erfindungswesentlich scin. 
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Bezugszahlenliste 



1 


Formstempcl 


2 


Arbeitszapfen 


3 


Halteschaft 


4 


Stirnfiache 


5 


Abflachungen 


6 


Mantelflache 


7 


Tiefziehkanten 


8 


Matrize 


9 


Tiefziehoffnung 


1 0 


SeitenwSnde 


1 1 


Boden 


1 2 


Ringnut 


1 3 


Langsnut 


14 


Kanten 


1 5 


Metallplatte 


1 6 


Kunststoffplatte 


17 


Metallplatte 


1 8 


Auftrennungen 


1 9 


Plattenabschnitt 


20 


Erhebungen 


21 


Plattenabschnitt 


22 


Plattenabschnitt 
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Anspriiche 



Verfahren zum Verbinden aufeinandeiiiegender Flatten, bei 
dem durch cinen Formstempel (1) und cincr diesem 
zugeordneten Matrize (8) mit an sich unnachgiebigem Bodcn 
(II) ubereinanderliegende Plattenabschnitte (19, 21, 22) 
dieser Flatten (15, 16, 1.7) miieinander in eine 
Tiefziehoffnung (9) der Matrize (8) tiefgezogcn und danach, 
aufgrund des Widerstandes des Bodens (11) quer zur 
Tiefziehrichtung radial brei tgequetscht werden 
(DurchsetzfUge verfahren), wobei der Bodeatcil mindestcns 
des, von der Matrize (8) aus gesehen, ersten (untersten) 
Plattenabschnitts (19) und die dariiberliegenden zweiten 
und zusatzlichen Plattenabschnitte (21, 22) ihre jeweils 
zugehSrige Platte mindestcns teilweise untergreifen, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB beim Tiefzieh- und Quetschvorgang, aufgrund der 
Gestaltung der Arbcitsflache (4, 5, 6) des Formstempels (1), 
die Verdrangung des Materials in einer ersten Querrichtung 

grofier ist, als in einer zweiten, urn 90^ verdrehten , 
Querrichtung, bei entsprechend weichen Ubergangen des iiv«|C^*A^* 
verdrangten Materials von der ersten zu der zweiten 
Querrichtung, 

- dafi dadurch die in Tiefziehrichtung verlaufenden 
Wandtcilc der zweiten und zusatzlichen Plattenabschnitte 
(21, 22) im Bereich der ersten Querrichtung entsprechend 
starker verdiinnt werden, bis hin zur AbriBtrennung, ohne 
daB deshalb der erste Plattenabschnitt (19) entsprechend 
verdiinnt odcr gcschwacht wiirde, so 

- daB in der ersten Querrichtung eine geringere Dickc der 
Wandtcilc vcrbleibt, mil einer starkcn Untergreifung der 
Flatten (15, 16. 17) durch die Bodenteilc der 
Plattenabschnitte (19, 21, 22), und bei entsprechendem 
wcjcjicn Ubergang in der zweiten Querrichtung eire 
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wesentltch groBere Dicke der Wandteile vcrbleibl, mil 
geringerer Untcrgreifung der Flatten (15, 16, 17) durch die 
Bodenieile der Plalienabschnitte (19, 21, 22). 

2. Verfahrcn nach Anspruch I, dadurch gckennzeichnet, da(J 
der Formsiernpcl (1) und die Tiefziehoffnuug (9) eincn 
Kreis- oder Ovalqucr.^chniti aufweisen und die Arbeiisflachc 
(4, 5, 6) des Formstempels (1) keilformig niit weilgehcnd 
rechteckiger Stirnflache (4) ausgebildet ist, so daB an 

. einander abgewandten Seiten des Formstempels (I) starke 
Verdtinnungen bis AbriBtrennungen der Wandteile der 
zweiten und zusalzlichen Plattenabschnitte (21, 22) 
stattfinden und so daB durch. die Keilflachen (5) die radiale 
Verdrangung zuriickgehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gckennzeichnet, daB das Volumeri der Tiefziehoffnung (9) in 
und quer zur Tief ziehrichtung (PreBrich tu ng) 
unveranderbar ist, so daB wahrend des Quetschvorgangs die 
Langs- sowie Querausdehnung der tief gezogenen 
Plattenabschnitce (19, 21, 22) unnachgiebig begrenzt wird 
und eine in Tiefziehrichtung verlaufende RandfUche 
entsteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Volumen der TiefziehSffnung 
wahrend des Quetschvorgangs in Langs- und/odcr 
Querrichtung vergroBerbar ist. 

5. Verfahren nach cinem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bcim Queisch vorgang am Boden (11) der 
Tiefziehoffnung (9) vorhandene in Richlung Formsiempol 
(1) weiscndc Scirnkanien (14) von Verliefungen (13) in die 
Untcrseilc des ersien Plaltenabschnitts (19) cingreifcn und 
am radialen NachauBcnflicBen behindcrn und 
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. - daC in die sich dadurch oberhalb des ersten 
Plattenabschnitts (19) crgebenden radialen Freirauine 
verdrangtes Material aus dem zweiteii oder 
daruberliegenden Plattenabschnilt (21, 22) flieBi, 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnct, daB 
die Behinderung des radialen NachauBenflieBens in der 
ersten Querrichtung erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehcnden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste und dritte Platte (15, 
17) aus Metall und die dazwischenliegende Platte (16) aus 
Kunststoff be^teht, 

8. Vorrichtung zum Verbinden aufeinanderlicgender Platten 
(15, 16, 17) durch DurchsetzfUgen, insbesondere zur 
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Ansprttche, mit einem an einer 
Krafterzeugungs vorrichtung angeordneten, eine 
Tiefziehoffnung (9) mit unnachgiebigem Boden (11) 
aufweisenden Matrize (8) und mit einem in Richtung 
Macrize (8) quer zu den zu verbindenden Platien (15» 16, 
17) angetriebenen Formstempel (1), wobei der Bodenteil 
mindestens des, von der Mantrize (8) aus gesehen, ersten 
untersten Plattenabschnitts (19) und daruberliegenden 
zweiten und zusatzlichen Plattenabschnitte (21, 22) ihre 
jeweils zugehorige Platte (15, 16, 17) mindestens teilweisc 
untergreifen, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Arbeitsflache (4. 5, 6) des Formstempels (1) bzw. 
dcssen Arbeitszapfens (2) keilfcirmig nusgebiidei ist, mil 
cincr im wcsentlichcn rechteckigen quer ziir 
Ticfzichrichlung verlaufenden Stirnflache (4) dcrcn 
Schmalseiten sich mil der Manielflachc (6) des 
Arbeitszapfens (2) schncidcn. * 



17-DEZ-2001 17:19 



SCHUSTER UND PfiRTNER 



+as 711 22299444 S.18 



13 

- dalJ zwischen Mantelflachc (6) und der Breitscite dcr 
Stirnflache (4) aufcinander abgewandtcn Sciten schrSg zur 
Ticfziehrichlong und zueinander spiegelsymmctrisch zwei 
zueinandcr keilfermige Arbeilsfiachen (5) fur cine 
geringere radiale MaterialvcrdrSngung vorhanden sind 
und 

- dalJ der Abstand zwischen Mantelflachc (6) dcs 
Formstempels (1) und den Seilenwanden (10) dcr 
Tiefzieh5ffnung (9) sowohl in Tiefziehrichtung als auch in 
Querrichtung wahrend des Tiefzieh- und dcs 
Quetschvorgangs ein Durchtrennen des ersten (untersten) 
Plaltenabschnittes (19) verhindert. 

9. Vorrichtung nacb Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formstempel (1) oberhalb der Keilform und die 
TiefzichGffnung (9) einen kreisforraigen oder ovalforraigcn 
Querschnitt aufweisen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daC die Tiefziehoffnung (9) in der Matrize 
(8) als Sackoffnung ausgebildet ist, deren Seitenwande (LO) 
in Tiefziehrichtung verlaufen und wie der Boden (11) der 
Tiefziehoffnung (9) unnachgiebig sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
da(5 im Randbereich des Bodens (11) der Tiefziehoffnung (9) 
eine umlaufende Sicke (12) vorhanden ist, mit einem sich 
nach oben erweiternden Querschnitt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Volumen der Tiefziehoffnung nach 
dem Ticfzichvorgang und wahrend des Quetschvorgangs in 
Langs- und/oder Querrichtung vergioBerbar isi. 
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13. Vorrichlung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Seitenwande der Ticf/Jehoffnung radial nachgiebig 
ausgebildel sind. 

14. Vorrichtung nach cinem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Boden, wenn -auch an sich 
unnachgiebig, bei Uberschreiten einer bcstimmlen PreBkraft 
des Formstcmpels um cinen bestimmten Hub verschiebbar 
ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Boden (11) der Tiefziehoffnung (9) 
Vertiefungen (13) vorhanden sind, mil Kanten (14) zum 
Boden (11) hin, welche nach dem Tiefziehvorgang in die 
Unterseite des ersten Plattenabschnitts (19) eingreifen und 
ein radiales NachauBenflieBen des verquetschten Materials 
dieses Plattenabschnittes (19) behindern. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vertiefungen als konzentrische und/odcr 
zentralsymmetrische Stirnnuten (13) ausgebildet sind, die 
durchgehend und/oder versetzt zueinander angeordnet 
sind. 
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Zusammenfassung • 

Es wird ein Verfahren und cine Vorrichcung fur das 
Durchsetzfugen vorgeschlagen, bei dem der Formstempel 1 eine 
Iceilformige Arbeitsflache 4, 5, 6 aufweisL, mil dadurch 
unterschiedlicher Materialverdrangung in zwei urn 90"* 
verdrehten Querrichtungen. 

Fig.l 



